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Abstract of DEI 0040929 

The invention relates to a method for producing organically developable, photopoiymerizable flexographic 
printing elements on flexible metallic supports by: coating a flexible metallic support with a tack-free 
adhesive lacquer, which is resistant to swelling and which is insoluble in printing inks and in organic 
developers; applying an elastomeric photopoiymerizable layer to a covering film, and; laminating the 
photopoiymerizable layer onto the metallic support coated with the adhesive lacquer. The invention also 
relates to a photopoiymerizable flexographic printing element comprised of a photopoiymerizable layer 
that is applied to a flexible metallic support by means of a tack-free adhesive layer, which is resistant to 
swelling and which is insoluble in printing inks and in organic developers. 
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@ Verfahren zur Herstellung organisch entwickelbarer, fotopolymerisierbarer Flexodruckelemente auf flexiblen 
metallischen Tragem 

@ Verfahren zur Herstellung von organisch entwickelba- 
ren, fotopolymerisierbaren Flexodruckelementen auf fle- 
xiblen metallischen Tragern durch Beschichten eines fle> 
xiblen metallischen Tragers mit einem in Druckfarben und 
organischen Entwicklern unloslichen, quellbestandigen, 
klebfreien Haftlack, Aufbringen einer etastomeren, foto- 
polymerisierbaren Schicht auf eine Deckfolie, sowie Ka- 
schieren der fotopolymerisierbaren Schicht auf den mit 
dem Haftlack beschichteten metallischen Trager. Fotopo- 
lymerisierbares Flexodruckelement aus einer fotopoly- 
merisierbaren Schicht, die mittels einer in Druckfarben 
und organischen Entwicklern unloslichen, quellbestandi- 
gen, klebfreien Haftschicht auf einem flexiblen metalli- 
schen Trager aufgebracht ist. 



o 

CM 

o 

o 
o 



BUNDESDRUCKEREI 01.02 101 690/609/1 



15 



DE 100 40 929 A 1 



Beschreibung 

[0001] Die Erfindung belrifft ein Verfahren zur Herstellung von organisch entwickelbaren, fotopolyinerisierbaren Fle- 
xodruckelementen auf flexiblen metallischen Tragem. Die Erfindung betriffl weiterhin organisch entwickelbare, fotopo- 
lymerisierbare Rexodruckelemente auf flexiblen metallischen Tragem, bei denen die fotopolymerisierbare Schicht mit- 
lels einer in Druckfarben und organischen Entwicklem unloslichen, quellbestandigen, klebfreien Haftschichl auf dem 
metallischen Trager aufgebracht ist. Die Erfindung betrifft weiterhin organisch entwickelbares, fotopolymerisierbares 
Flexodruckelement aus einer fotopolymerisierbaren Schicht, die mittels einer in Druckfarben und oiganischen Entwick- 
lem unloslichen und quellbestandigen HafLschichl auf einem flexiblen metallischen Trager aufgebracht ist. 
[0002] Fotopolymerisierbare Fiexodruckelemente zur Herstellung von Flexodruckplatten bestehen ublicherweise aus 
einem flexiblen Schichttrager, einer Haftschichl, einer fotopolymerisierbaren Schicht, einer Entklebungsschicht (oft auch 
als release-layer bezeichnet) sowie einer Deckfolie zum Schutz der fotopolymerisierbaren Schicht, welche vor dem Be- 
lichten abgezogen wird. Als Trager fur handelsubliche Fiexodruckelemente werden ublicherweise PET-Folien einge- 
setzt. 

[0003] Die passergenaue Montage von Flexodruckplatten mit PET-Tragem auf den Druckzylinder erfolgt ublicher- 
weise mittels doppelseitigem Klebeband. In der Regel werden die Flexodruckplatten auBerhalb der Druckmaschine auf 
den ausgebauten Druckzylinder montiert, wobei hSufig spezielle Montagegerate eingesetzi werden. Danach wird der mit 
den Flatten versehene Druckzylinder wieder in die Druckmaschine eingebaut. Sind Korrekturen der Position notwendig, 
muss der Druckzylinder mit der aufgeklebten Flexodruckplatte wieder aus der Druckmaschine ausgebaut und die aufge- 
kleble Rexodruckplalte entfernt werden. Dann wird neues doppelseitiges Klebeband auf den Druckzylinder aufgezogen, 
die Flexodruckplatte emeu t aufgeklebt und der Druckzylinder wieder in die Maschine eingebaut. Dieses Verfahren ist je- 
doch umstandlich und zeitaufwandig. 

[0004] Wassrig entwickelbare, fotopolymerisierbare Hochdruckplatten gemaB dem Stand der Technik werden sowohl 
auf PET-Trager wie auf metaUische Trager aus Aluminium oder Slahl beschichtet. Um eine gute Haftung der fotopoly- 
merisierbaren Schicht auf metallischen Tragem zu gewahrleisten, kann beispielsweise eine Kombination von zwei Haft- 
schichten bestehend aus einer Grundierlackschicht und einer Zwischenschicht eingesetzt werden. Als Beispiel sei hier 
auf DE-A 30 45 516 oder auf EP-A 333 012 verwiesen. Druckplatten auf dunnen metallischen Tragem lassen sich erheb- 
lich leichter auf Druckzylinder montieren. Als weitere Erleichterung der passeigenauen Montage ist auBerdem bekannt, 
Hochdruckplatten mit einem dunnen Trager aus magnetisierbarem Stahl herzustellen (Print-it Nr. 2, Juni 1999, BASF 
Drucksysteme GmbH, Seite 12-13). Derartige Hochdruckplatten lassen sich passeigenau, schnell und einfach auf ma- 
gnetische Druckzylinder montieren. 

[0005] Rexodruckplatten auf metaUischen Tragem sind prinzipiell bekannt. Flexodmckplatten betreff'ende Patentan- 
meldungen bzw. Patente offenbaren haufig in allgemeiner Form in der Beschreibung als mogliche Materialien fur den 
Trager Metalle. Beispielhaft sei hier auf EP-A 992 849 (Abschnitt [0030]) oder auf EP-A 474 178 (Seite 3, Zeilen 
50-54) verwiesen. 

[0006] In den Ausfuhrungsbeispielen derartiger Patente bzw. Patentanmeldungen finden sich aber ublicherweise nur 
Beispiele fUr Fiexodruckelemente auf Tragem aus Polymerfolien, insbesondere PET-Folien. Lediglich in EP-A 332 983 
werden auch Ausfuhrungsbeispiele fur Flexodruckplatten auf metallischem Trager offenbart. Bei dem dort offenbarten 
Flexodmckelement handelt es sich aber nicht um ein organisch entwickelbares Element auf Basis thermoplastisch ela- 
stomerer Blockcopoly merer, sondem um ein wassrig entwickelbares Element auf Basis spezieller Polyvinylalkoholderi- 
vate als Bindemittel. Derartige Bindemittel sind der Hochdruckplattentechnologie entlehnt, und derartige Flexodruck- 
platten sind nur mit UV-Farben zum Drucken einsetzbar. Bislang sind keine organisch entwickelbaren Flexodruckplatten 
auf flexiblem metallischem Trager kommerziell erhaltlich. 

[0007] Kommerziell erhaltlich sind bislang lediglich fotopolymerisierbare Rexodruckelemente auf einem doppelten 
Trager aus PET-Folie und einem Aluminiumblech (z. B. nylocoat® LA 116 (BASF), Cyrel® CLAM (Du Pont)). Bei die- 
sen Flatten ist die fotopolyniere Schicht nicht direkt auf dem Aluminiumtrager aufgebracht, sondem es handelt sich um 
iibliche Flexodruckplatten auf PET-Tragerfolie, die beispielsweise mittels eines doppelseitigen Klebebandes auf einen 
zusatzlichen Aluminiumtrager aufgeklebt sind. Dies erfordert einen zusatzlichen Arbeitsschritt, der sehr zeit- und perso- 
nalintensiv ist. Zudem besteht beim Entwickeln der Platte die Gefahr, dass sich unter der Einwirkung des Auswaschmit- 
tels das Klebeband wieder vom Aluminiumtrager lost. Die Verbundhaftung zwischen der PET-Folie und dem Alumini- 
umblech kann sich auch wahrend des Druckprozesses aufgrund von mechanischer Beanspruchung losen. Da sich durch 
den Haftungsverlust der Passer andert, ist dieser Vorgang auBerordentlich unerwiinscht. 

[0008] Die geschilderten Flexodruckplatten auf doppeltem PET/ Aluminiumtrager werden hauptsachlich zur Verede- 
lung von Bogenoflfsetdruck-Druckerzeugnissen, beispielsweise durch Lackierung oder Golddruck (siehe z. B. "Inline- 
Veredelung uber Flexo-Lackierwerkc", Deutscher Drucker 29 (1999) w2-w6) eingesetzt. Fiir diesen Zweck voigeschene 
Rexodmckplatten werden daher auch als Lackplaiten bezeichnet. Auf diesem Gebiet wird besonderer Wert auf Passer- 
genauigkeit gelegt. Modeme Flexo-Lackierwerke in Bogenoff'set-Maschinen sind haufig mit Schnellspannschienen oder 
mit vollautomatischen Platteneinzugseinrichiungen ausgerustet, die nur fur den Einzug von Dmckplatten mit einem Alu- 
miniumtrager geeignet sind. Rexodruckplatten auf doppeltem PET/Aluminiumlrager werden von Kunden in Offset- 
Druckereien aufgrund ihrer deutlich hoheren Dimensionsstabilitat gegenuber den Rexodruckplatten auf Folien trager be- 
vorzugt. Aluminium gibt gegenuber mechanischer Beanspruchung im Auflagendmck deutlich weniger nach als Poly- 
ester. Selbst bei Wiederholungsauftragen mit mehrmaligem Ein- und Ausspannen ist die Dimensionsstabilitat der Druck- 
platten auf Aluminiumtrager gewahrleistet. 

[0009] Angesichts der vielen Vorteile von RexodnickplatiMi auf metallischem TVSger ware es wunschenswert, die ela- 
stomere, fotopolymerisierbare Schicht direkt auf den metallischen Trager aufzubringen, um das oben geschilderte, um- 
standliche und aufwandige Herstellverfahren zu vermeiden. 

[0010] In der Praxis sieht sich der Fachmann, der metaUische Trager im Bereich Rexodruckplatten einsetzen will, je- 
doch einer Reihe von Problemen gegenuber. 
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[0011] Foiopolymerisierbare Flexodruckelemente werden ublicherweise durch Schmelzextrusion heigestellt. Die foio 
polymere Masse wird durch eine Breitschlitzdiise zwischen eine Deckfolie und eine PET-Tragerfolie ausgetragen und 
der erhallene Verbund kalandriert. DieseTechnik kann jedoch nichl einfach auf metallische Tragerfoiien ubertragen wer- 
den. Abgesehen davon, dass es technisch sehr anspruchsvoU ist, einen melaliischen Trager zum Kalandrieren einzuset- 
zen, trilt vor allem das Problem der Wellenbildung auf. Bedingl durch die unterschiedlichen thermischen Ausdehnungs- 5 
koeffizienten schrumpfen der Metalltrager und die Deckfolie beim Abkuhlen der schmelzextrudierten, folopolymeren 
Masse unlerschicdlich stark. Das unterschicdlichc Schrumpfvcrhalten des metaUischen Tragcrs und der Deckfolie fuhrl 
zu einem Verzug im RexodruckeleiiienU das sich durch Wellenbildung aufierl. Seiche Flexodruckelemente konnen auf- 
grund der groBen Dickentoleranzen nicht eingesetzt werden. 

[0012] Der erste Schritt zur Herstellung von Flexodruckplatten aus fotopolymerisierbaren Rexodruckelementen ist iib- lO 
licherweise die sogenannie Ruckseiienbeiichtung duich die transparente PET-Tragerfolie. Diese dienl u. a. der Festle- 
gung der Rclieftiefe sowie der guten Versockelung der cinzelnen Bildpunktc. Durch die RUckscitenbclichtung wird zu- 
nachst ein Teil der fotopolymerisierbaren Schichl voUslandig polymerisiert. namlich der untere Bereich, der an die Tra- 
gerfolie angrenzt. Der obere Teil der Schicht verbleibt zunachst unpolymerisien. Aus dem oberen Teil wird erst in einem 
zweiten Verfahrensschritt dutch bildmaBiges Belichten von der Oberseite her das eigendiche druckende Relief erzeugt. 15 
Die einzelnen Bildpunkte der Rexodruckplaite haftcn also nicht auf der Tragerfolie selbsl, sondem befinden sich auf ei- 
ner Schicht polymerisierien Materials, welches seinerseits voUflachig auf der lYagerfolie haftet. Das Verfahren der Riick- 
seitenbelichtung ist bei spiels weise dargestellt in "Technik des Flexodrucks", S. 148 ff., 4. Aufl., 1999, Coating- Verlag, 
St. Gallen, Schweiz. Bei einer Flexodruckplatte auf metallischem Trager ist eine Riickseitenbelichtung naturgemaB nicht 
mehr moglich. Im Zuge der Entwicklung des Flexodruckelementes nach der Belichtung von der Oberseite her durch das 20 
Negativ wird folglich das nicht polymerisierte Material aus den unbelichteten Bereichen bis auf den Trager herab ent- 
femt. Es besteht somit die Gefahr, dass insbesondere einzelne Bildpunkte mil nur kleiner Basisflache und schwacher 
Haflung wahrend der Entwicklung oder wahrend des Druckvorganges vom Trager abgerissen werden. 
[0013] Aufgabe der Erfindung war es daher, ein einfaches und wirtschaftliches Verfahren zur Herstellung organisch 
enlwickelbarer Flexodruckplatten auf metaUischen Tragern bereitzustellen. 25 
[0014] DemgemaB wurde ein Verfahren zur Herstellung von organisch entwickelbaren, fotopolymerisierbaren Flcxod- 
ruckelemenien auf flexiblen metaUischen Tragern durch Beschichten eines flexiblen metalUschen Tragers mit einer in 
Druckfarben und organischen Entwicklem unloslichen, quellbestandigen, klebfreien Haftschicht, Aufbringen einer ela- 
stomeren, fotopolymerisierbaren Schicht auf eine Deckfolie, sowie Kaschieren der fotopolymerisierbaren Schicht auf 
den mit der Haftschicht beschichteten metaUischen Trager gefunden. 30 
[0015] In einer wcitcrcn Ausfuhrungsform der Erfindung wurde ein Verfahren zur Herstellung von organisch entwik- 
kelbaren, fotopolymerisierbaren Flexodruckelementen auf flexiblen metalUschen Tragern fiir die Herstellung von Fle- 
xodruckplatten durch Beschichten eines flexiblen, metaUischen Tragers mit einer in Druckfarben und bi^anischen Ent- 
wicklem unldsHchen und queUbestandigen, klebfreien Haftschicht, Schmelzextrudieren einer oiganisch entwickelbaren, 
elastomeren fotopolymerisierbaren Zusammensetzung, Austragen durch eine Breitschlitzdiise zwischen eine Deckfolie 35 
Oder ein Deckelement sowie eine temporare TragerfoUe, gefolgt von Kalandrieren des Verbundes, Abziehen der tempo- 
raren TragerfoUe, Kaschieren der fotopolymerisierbaren Schicht mit der von der Deckfolie abgewandten Seite auf den 
mit der Haftschicht beschichteten, flexiblen metaUischen Trager, gefunden. 

[0016] Weiterhin wurde ein organisch entwickelbares, fotopolymerisierbares Rexodruckelement aus einer fotopoly- 
merisierbaren Schicht, die mittels einer in Druckfarben und oiganischen Entwicklem unlosUchen, quellbestandigen, 40 
klebfreien Haftschicht auf einem flexiblen metaUischen IVager aufgebracht ist, gefunden. 
[0017] Zu dem erfindungsgemafien Verfahren ist im Einzelnen das Folgende auszufiihren. 

[0018] Die eingesetzten metaUischen Trager fur die Rexodruckelemente sind flexibel. Unter flexibel im Sinne dieser 
Erfindung soU verstanden werden, dass die Trager so diinn sind, dass sie um DruckzyUnder gebogen werden konnen. Sie 
sind andererseits aber auch dimensionsstabil und so dick, dass der Trager bei der Produktion des Flexodruckelementes 45 
oder der Montage der fertigen Druckplatte auf den DruckzyUnder nicht geknickt wird. 

[0019] Als flexible metaUische Trager kommen vor allem diinne Bleche oder MetallfoUen aus Stahl, bevorzugt aus 
rostfreiem Stahl, magnetisierbarem Federstahl, Aluminium, Zink, Magnesium, Nickel, Chrom oder Kupfer in Betracht, 
wobei die Metalle auch noch legiert sein konnen. Es konnen auch kombinierte metallische Trager wie beispi els weise mit 
Zinn, Zink, Chrom, Aluminium, Nickel oder auch Kombinationcn verschicdencr MetaUe beschichtetc Stahlblechc cin- 50 
geselzl werden, oder auch solche Meialltrager, die durch Laininieren gleich- oder verschiedenartiger MetaUbleche erhal- 
ten werden. Weiterhin konnen auch vorbehandelte Bleche, wie beispielsweise phosphatierte oder chromatisierte Stahl- 
bieche oder eloxierte Aluminiumbleche eingesetzt werden. Im RegelfaUe werden die Bleche oder FoUen vor dem Ein- 
setzen entfettel. Bevorzugt eingesetzt werden Trager aus Stahl oder Aluminium, besonders bevorzugt ist magnetisierba- 
rer Federstahl. 55 
[0020] Die Dicke derartiger flexibler melaUischer IKiger beUragt ubUcherweise zwischen 0,025 mm und 0,4 mm, und 
richtet sich neben dem gewiinschten Grad an Rexibilitat auch nach der Art des eingesetzten Metalls. TVager aus Stahl ha- 
ben ubUcherweise eine Dicke zwischen 0,025 und 0,25 mm, insbesondere zwischen 0,14 und 0,24 mm. Trager aus Alu- 
minium haben ubUcherweise eine Dicke zwischen 0,25 und 0,4 mm. 

[0021] Der flexible metaUische Trager wird mit einer in Druckfarben und oiganischen Entwicklem unloslichen und 60 
queUbestandigen, klebfreien Haftschicht versehen. Die Haftschicht vermittelt eine gute Haftung zwischen dem flexiblen, 
metaUischen Trager und der spater aufzubringenden fotopolymerisierbaren Schicht, so dass die durch bildmaBiges Be- 
lichten der fotopolymerisierbaren Schicht erhaltenen druckenden Elemente weder beim Entwickeln der Platte noch beim 
Drue ken abreiBcn, abgelost werden oder abknicken. 

[0022] Die Oberflache der Haftschicht ist klebfrei. Die Klebfreiheit laBt sich durch den Fachmann quaUtativ durch Be- 65 
fiihlen der Schicht ermitteln oder beispielsweise durch eine Pendelklebrigkeiismessung quantitativ besdmmen. Weiter- 
hin ist die Haftschicht in den iiblichen organischen Entwicklem fiir Rexodruckelemente sowie iiblichen oiganischen 
oder oi^anische Komponenlen enthaltenden Losemitteln von Druckfarben unloslich und quellbestandig. TVpische orga- 
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nische Entwickler fur FlexcNdruckelemente umfassen beispielsweise Carbonsaureester, hydrierte Erdolfraktionen bzw, 
Terpene im Gemisch mit Alkoholen. Beispielhaft sei auf die Veroffentlichungen EP-A 332 070, EP-A 463 486, EP- 
A 28 676, EP-A 433 374 oder WO 93/10484 verwiesen. Typische Loseiniitel fur Flexodruckfarben umfassen beispiels- 
weise Alkohole wie Ethanol oder Isopropanol, ggf. im Gemisch mit Wasser. 

[0023] Es kann prinzipiell jede Haftschicht zur Ausfuhrung des vorliegenden Verfahrens eingesetzt werden, vorausge- 
setzt die eingangs geschilderten Mindestanforderungen sind erfullt. 

[0024] AIs geeignet zur Ausfuhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens hal sich beispielsweise eine Haftschicht erwie- 
sen, die ein Bindemitlei uinfassl, welches in eine geeignete polymere MaUix eingebettet ist. Im Regelfalle lassen sich un- 
ter dem Mikroskop diskrete Domanen von elastomerem Bindemittel und der Matrix erkennen. 

[0025] Beispiele fiir geeignete Bindemittel fur die Haftschicht umfassen elastomere oder thermoplastisch elastomere 
Polymere, die ublicherweise auch zur Herstellung von Reliefdruckplatten eingesetzt werden, wie Polymere oder Copo- 
lymere von 1,3-Dienen oder SIS- oder SBS-Blockcopolymere. Es konnen auch Gemische zweier oder mehrerer unter- 
schiedlicher elastomerer Bindemittel eingesetzt werden. 

[0026] Die Menge an elastomerem Bindemittel in der Haftschicht wird vom Fachmann je nach den gewunschten Ei- 
genschaften bestinunt. Sie beu-agt ublicherweise 10 bis 70 Gew.-% bzgl. der Summe aller Komponenten der Haftschicht, 
insbesondere 10 bis 45 Gew.-% und ganz besonders 15 bis 35 Gew.-%. 

[0027] Bel der polymeren Matrix handelt es sich Ublicherweise urn eine vernetzte polymere Matrix, die mittels eines 
geeigneten vernetzenden Systems erhaltlich ist. Die vernetzte polymere Matrix kann thermisch durch Polykondensation 
oder Polyaddition geeigneter Monomerer bzw. Oligomerer erhaken werden, beispielsweise durch Reaktion von Polyiso- 
cyanaten und geeigneten hydroxylgruppenhaltigen Verbindungen wie hydroxygruppenhaltigen Polyurethanharzen oder 
Polyesterharzen unter Bildung von vernetzt«i Polyurethanen. 

[0028] Weiterhin als geeignet hat sich eine Haftschicht auf Basis von modifizierten Polyvinylalkoholen erwiesen, die 
radikalisch vemetzbare Seitengruppen aufweisen. Diese Ausfuhrungsform der Haftschicht umfasst einen teilverseiften 
Polyvinylalkohol, der mit Hilfe von Methacrylsaureanhydrid verestert wurde. Der Gehalt an radikalisch vemetzbaren 
Methacrylatgruppen liegt zwischen 1 und lOMol-%, vorzugsweise zwischen 3 und 5 Mol-%. Die Haftschicht umfasst 
weiterhin Bis-(N-Methylolacrylamid)-ethylenglycolether sowie einen Dialdehyd. 

[0029] Optional konnen die Haftschichten weilere Komponenten und Hilfsstoffe wie beispielsweise zusatzliche Bin- 
demittel zur Beeinfiussung der Eigenschaften, Farbstolfe, Pigmente oder Weichmacher umfassen. 

[0030] Als besonders vorteilhaft zur Ausfuhrung der Erfindung hat es sich erwiesen, der Haftschicht einen migrations- 
stabilen UV-Absorber zuzusetzen. Dadurch wird die Ruckstreuung von UV-Licht durch den metallischen Trager im Zuge 
der bildmaBigen Belichtung des Flexodruckelcmentes unterbunden oder zumindest stark vermindert, Derartiges ruckge- 
streutes Licht kann zu unerwiinschter Polymerisation auch in solchen Bereichen der fotopolymerisierbaren Schicht fuh- 
ren, die eigentlich gar nicht polymerisiert werden sollen. 

[0031] Durch den Zusatz von migrationsstabilen UV-Absorbern zur Haftschicht wird vorteilhaft der Belichtung sspiel- 
raum der Flexodruckelemente erhoht. Weiterhin werden die Socket einzelner Bildpunkte schmaler, so dass die Tonwerl- 
zunahme der fertigen Rexodruckplatte beim Drucken geringer ist als ohne Zusatz eines derartigen UV-Absorbers. Als 
migrationssLabile UV-Absorber konnen vor allem solche UV-absorbierenden Substanzen eingesetzt werden, die ein ho- 
hes Molekulargewicht aufweisen und nur eine geringe Migrationstendenz aufweisen. Besonders vorteilhaft konnen UV- 
Absorber eingesetzt werden, die uber reaktive Gruppen verfiigen, so dass sie chemisch in die polymere Matrix eingebun- 
den werden konnen. Als Beispiel sei ein mit Hydroxygruppen substituiertcs Michler's Keton genannt, welches in eine 
Polyurethan-Matrix eingebunden werden kann. 

[0032] Zur Herstellung der Haftschicht werden die Komponenten der Haftschicht ublicherweise in geeigneten Lose- 
mitteln gelost, intensiv miteinander gemischt, die Losung gegebenenfaUs filtriert und auf den flexiblen metallischen H-a- 
ger aufgebracht. Das Aufbringen erfolgt bevorzugt mittels eines GieBers wobei die DickeneinsteUung durch die Einstel- 
lung der Breite des GieBspaltes erfolgt Nach dem Aufbringen wird das Losungsmittel abgedampft. Bei thermischen Sy- 
stemen wird danach durch kurzes Erwannen vemetzt. Bei folochemischen Systemen wird nach dem Abdampfen des Lo- 
semittels durch Bestrahlung mit UV-Licht vemetzt. Der Restlosemittelgehalt in der Schicht soUte unter 5 Gew.-% bezug- 
lich aller Bestandteile der Schicht betragen. 

[0033] Die Dicke der Haftschicht betragt ubUcherweise 5 bis 100 pm, bevorzugt 10 bis 50 um und besonders bevor- 
zugt 15 bis 30 Mm. 

[0034] Es konnen auch mehrere Haftschichten gleicher, annahemd gleicher oder unterschiedlicher Zusammensetzung 
ubereinander eingesetzt werden. 

[0035] Ein weiterer Verfahrensschritt umfasst die Herstellung einer elastomeren, organisch entwickelbaren, fotopoly- 
merisierbaren Schicht fur das Rexodruckelement aus mindestens einem thermoplastisch elastomeren Bindemittel, einem 
Oder mehreren ethylenisch ungesattigten Monomeren, mindestens einem Fotoinitiator oder Fotoinitiatorsystem sowie 
optional weiteren Bestandteilen wie beispielsweise Weichmacher, Inhibiioren fur die thennisch initiierte Polymerisation, 
Farbstoffe, Pigmente, fotochrome Zusatze, Antioxidantien, weitere Bindemittel oder Extrusionshilfsmittel. Als thermo- 
plastisch elastomere Bindemittel eignen sich insbesondere die ublichen Dreiblockcopolymere vom SIS- oder SBS-TVp. 
Derartige Zusammenseizungen zur Herstellung von organisch entwickelbaren, fotopolymerisierbaren Rexodruckele- 
menten sind dem Fachmann prinzipiell bekannt und beispielsweise in DE-A 22 15 090, EP-A 084 851, EP-A 819 984 
Oder EP-A 553 662 offenbart. Unter den prinzipiell einsetzbaren Komponenten und Mengenverhaltnissen der Kompo- 
nenten trifft der Fachmann eine geeignete Auswahl je nach den gewiinschten Eigenschaften des Flexodruckelementes 
bzw. der Flexodruckplatte. 



[0036] Die Herstellung der fotopolymerisierbaren Schicht kann beispielsweise durch GieBen oder durch Schmelzex- 
trudieren erfolgen. Die Dicke der fotopolymerisierbaren Schicht kann vom Fachmann je nach den gewunschten Eigen- 
schaften der Druckform eingesteUt werden. Fur Flexodruckelemente auf flexiblen, metallischen Tragem bewahrt hat sich 
eine Dicke zwischen 0,5 mm und 1,5 mm. 

[0037] Bei der Herstellung durch GieBen werden alle Bestandteile der fotopolymerisierbaren Schicht in einem geeig- 
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nelen Losungsmittel klar gelost, auf eine Deckfolie oder auf ein Deckelement aufgegossen, und anschlieBend wird das 
Ldsungsmittel verdampft. Die Deckfolie dient im Zuge des GieBvoiganges als Schichttrager fur die fotopolymerisierbare 
Schicht und fungiert iin spaLeren, fertig produzierten Flexodruckelemenl als Schulzfolie. Die Schutzfolie verhindert, dass 
das fotopolymerisierbare Flexodruckelement im Zuge von Lagerung oder Transport beschadigt wird, und muss vor dem 
bildmaBigen Belichten des Elements abgezogen werden. Der Resllosemittelgehalt der Schicht soUte moglichst niedrig 5 
sein, urn Blasenbildung durch langsames Verdampfen von Restlosemittelanteilen zu vermeiden. Im Regelfalle soUte der 
Restlosemittelgchalt der fotopolymerisierbaren Schicht kleiner sein als 5 Gew.-% bzgl. der Summe alter Bcstandteile der 
Schicht. Bevorzugt ist der Restlosemittelgchalt kleiner als 3 Gew.-%. 

[0038] Als Deckfolie werden iiblicherweise PET-Folien eingesetzt, die auch noch modifiziert sein konnen, bspw. durch 
Siliconisierung. Es konnen auch Deckelemente eingesetzt werden, die neben der Deckfolie noch weitere Schichten um- 10 
fassen. 

[0039] Ein Bcispiel fiir cine weitere Schicht ist eine im Entwickler fur die fotopolymerisierbare Schicht losliche Deck- 
schicht (auch als "release-layer" bekannl) zwischen der fotopolymerisierbaren Schicht und der Schutzfolie. Sie bestehl 
haufig aus geeigneten Polyamiden und erleichtert das Abziehen der Schutzfolie vor dem Gebrauch des Rexodruckele- 
mentes, sowie das Auflegen des fotografischen Negativs zur Bebilderung. is 
[0040] Ein weiteres Bcispiel ist eine veigleichsweise diinne, cbenfalls fotopolymerisierbare Oberschicht auf der foto- 
polymerisierbaren Schicht (auch als "top-layer" bekannt). Eine derartige Oberschicht ist beispielsweise in EP-A 084 85 1 
offenbart. Dieser zweischichtige Aufbau hat den Vorteil, dass die Eigenschaften der Oberflache der Druckform, wie bei- 
spielsweise Farbiiberlragung verandert werden konnen, ohne die flexotypischen Eigenschaften der Druckform wie bei- 
spielsweise Harte oder Elastizitat zu beeinflussen. Oberflacheneigenschaften und Schichteigenschaften konnen also un- 20 
abhangig voneinander verandert werden, um ein optimales Druckergebnis zu erreichen. 

[0041] Weiterhin sei eine IR-ablative Schicht genannt. Diese kann sich auf der fotopolymerisierbaren Schicht befinden 
oder auch - falls vorhanden - auf der Oberschicht. Derartige Schichten umfassen iiblicherweise mindestens ein Binde- 
mittel sowie RuB. Sie dienen zur direkten, digitalen Bebilderung des fotopolymerisierbaren Flexodruckelementes mittels 
eines IR-Lasers. Beispiele fur derartige Schichten finden sich in EP-A 767 407 oder in EP-A 654 150. 25 
[0042] Die gcgossene, elastomerc, fotopolymerisierbare Schicht wird mit der von der Deckfolie oder dem Deckele- 
ment abgewandten Seiie auf den mil der Haftschicht beschichtelen, flexiblen metalUschen TVager aufkaschiert. Als Ka- 
schierlosungsmittel flir die thermoplastisch elastomere Bindemittel enthaltende fotopolymerisierbare Schicht eignet sich 
insbesondere Toluol. Die Kaschierung kann aber auch ohne Losungsmittel, beispielsweise mittels Heisskaschierung er- 
folgen. Dabei wird die elastomere, fotopolymerisierbare Schicht kurz vor dem Kalanderspalt entweder mittels eines 30 
Heissluftstromes oder aber mit Hilfe eines IR-Strahlcrs (z. B. Heraeus) auf eine Tcmpcratur zwischen 50 und 1(X)°C, vor- 
zugsweise zwischen 60 und 80°C erwarmt. Durch die Losungsmittelkaschierung ebenso wie durch die Heisskaschierung 
wird die Haftung zum meiallischen Trager erhoht. In einer weiteren Ausfiihningsform des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens wird die fotopolymerisierbare Schicht in bekannler Art und Weise durch Schmelzextrudieren der oben geschilderten 
Zusammensetzung, Austragen durch eine Breitschlitzdiise zwischen eine Deckfolie oder ein Deckelement sowie eine 35 
temporare Tragerfolie, gefolgt von Kalandrieren des Verbundes hergestellt. 

[0043] Als temporare Tragerfolie kann beispielsweise eine PET-Folie eingesetzt werden, die zur Erleichterung der spa- 
teren Abziehbarkeit auch noch modifiziert sein kann, beispielsweise durch Siliconisierung. 

[0044] Zur weiteren Verarbeitung wird die temporare Tragerfolie von der fotopolymerisierbaren Schicht abgezogen 
und danach in der oben geschilderten Art und Weisc auf den mit der Haftschicht bcschichteten, flexiblen metallischcn 40 
Trager aufkaschiert. 

[0045] Zur Herstellung der fotoempfindlichen Flex odruckel erne nte kann auch eine fotoempfindliche Schicht direkt auf 
den mit der Haftschicht beschichtelen Trager aufgegossen werden und die Deckfolie oder das Deckelement aufkaschiert 
werden. 

[0046] Die nach dem erfindungsgemaBen Verfahren erhaltenen fotopolymerisierbaren Flexodruckelemente auf metal- 45 
lischem Trager weisen eine hervorragende Haftung der fotopolymerisierbaren Schicht auf dem metallischen Trager auf. 
Sie konnen in an sich bekannter Art und Weise zur Herstellung von Flexodruckformen eingesetzt werden. Einzig die bei 
Flexodruckelementen auf PET-Trager iibliche Riickseitenbelichtung durch den Trager entfallt. Die Herstellung der Fle- 
xodruckformen kann dabei einmal in klassischer Arbeitsweise durch Abziehen der Schutzfolie, Auflegen eines fotogra- 
fischen Negativs, bildmafSiges Belichten mit aktinischem Licht, Entwickeln, Trocknen und optional Nachbehandlung er- 50 
folgen. Altemativ kann die Herstellung iiber digitale Bebilderung erfolgen. Hierzu wird ein fotopolymerisierbares Fle- 
xodruckelement eingesetzt, das iiber eine IR-ablative Schicht verfiigt. Die Herstellung der Flexodruckformen umfasst 
nun die Schritte Abziehen der Schutzfolie, bildmaBiges Beschreiben der IR-ablativen Schicht, bildmaBiges Belichten mit 
aktinischem Licht, Entwickeln, Trocknen und optional Nachbehandlung. Nahere Einzelheiten zu beiden Verfahren sind 
dem Fachmann bekannt und beispielsweise in EP-A 992 849 offenbart. 55 
[0047] Die nach dem erfindungsgemaBen Verfahren eingesetzte Haftschicht vermittelt auch unter dem Einfluss der or- 
ganischen Entwickler, in denen die Haftschicht weder quellbar noch loslich ist, eine hervorragende Haftung, so dass auch 
feine Bildpunkte fest auf dem Trager fixiert sind, obwohl die Reliefschicht in den unbelichteten Bereichen voUstandig 
entfeml wird, und der Trager mit der Haftschicht freigelegt wird. In den freigelegten Bereichen sanunelt sich wahrend 
des Druckens nur wenig Staub an. Unterbrechungen des Druckprozesses zur Entfemung von Staub von der Druckplatte 60 
konunen seltener vor. 

[0048] Die Klebfreiheit der erfindungsgemaB beschichtelen metallischen Trager tragi weiteiiiin zu einer besonders 
wirtschaftlichen Produktion bei, denn die Trager konnen wahrend der Produktion ohne zusatzliche MaBnahmen, wie bei- 
spielsweise dem Einlcgen von Papier als Zwischenschicht, gestapelt oder geroUt werden, ohne dass sie zusammcnzuklc- 
ben. 65 
[0049] Die folgenden Beispiele sollen die Erfindung naher erlautern, ohne dass dadurch der Umfang der Erfindung ein- 
geschrankt wird. 
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Beispiel 1 
(a) Herstellung der Haftschicht 

5 [0050] Es wurde eine Mischung aus einem SBS-Blockcopolymer (Kraton D-4150, 19,5 Gew.-%), einem oligomeren 
PU-Harz mit OH-Gruppen (NPP 262, 35 Gew.-%), einem Copolyester (Vitel 3300; 35 Gew.-%), einem aromadschen 
Isocyanat (Desmodur L 67, 9,5 Gew.-%) sowie einem UV- Absorber (Hydroxy-Michler's-Keton, 1 Gew.-%) in THF 
durch inlensives Mischen hergestelU, und auf Aluminiumtrager (Dicke 0,3 mm) aufgegossen, das Losungsmittel ver- 
dampft und durch Erwarmen auf 170°C fijr 2,5 min vemetzt. 

0 [0051] Es wurde eine Haftschicht mil einer Dicke von 12 bis 15 erhalten. Unter dem Mikroskop waren Kautschuk- 
partikel von 80 bis 100 pm Durchmesser in einer kontinuierlichen Matrix zu erkennen. Die Haftschicht auf dem TVager 
war klcbfrei. Die beschichteten Aluminiumbleche konnten aufcinander gestapelt werden, ohne dass sie zusammen kleb- 
ten. 



(b) Herstellung der lichtempfindlichen Schicht 
[0052] Es wurden folgende Komponenten eingesetzt: 



Komponente 


Menge 




[Gew. %] 


5B&-Kautschuk 


68 


Weichmacher 


23 


Monomer (Hexandioldiacrylat) 


/ 


Fotolnitiator, Parbstoffe 


2 



[0053] Die Komponenten wurden in Toluol gelosl, auf eine mit einer Entklebungsschicht versehene PET-Folie aufge- 
gossen und bei 75°C getrocknet. Der Restlosemittelgehalt der Schicht betrug 2% 

30 

(c) Kaschieren 

[0054] Die getrocknete, lichtempfindliche Schicht wurde auf das mit der Haftschicht versehene Aluminiumblech ka- 
schiert. Kurz vor der Kaschierung wurde die getrocknete, lichtempfindliche Schicht mittels Heissluft auf eine Tempera- 
35 tur von ca. 60°C erwarmt, ein Kaschierlosemittel wurde nicht verwendet. 



40 



(d) Weiiere Verarbeitung 

Herstellung des Druckklischees 

[0055] Nach einer Woche Lagerzeit wurden die Rohplatten zu Klischees verarbeitet. Folgende Vferarbeitunesschritte 
wurden durchgefuhrt: 



a. Abziehen der PET-Folie, 
45 b. Auflegen eines Negativs, 

c. Hauptbelichtung unter der Vakuumfolie (F-IH-Belichter, BASF, 3-24 min in 3-min-Schritten), 

d. Auswaschen der Platte (Durchlaufsystem Combi LFII, BASF, Durchlaufgeschwindigkeit 150 mm/min. organi- 
sches Auswaschmittel (auf Basis Kohlenwasserstoflflosungsmitteln) nylosolv® II von BASF, 30°C Relieftiefe 
1000 pm), 

50 e. 2 Stundcn Trocknen bei 65°C, 

f, Nachbelichtung (UVA, F-m-Belichter, BASF, 15 min), 

g. Nachbehandeln mit UVC-Licht (F-m-Nachbehandlungsgerat, BASF, 15 min). 

[0056] Die Schritie a. bis g. entsprechen ublichen Verarbeitungsschritten fur Flexodruckplatten auf transparenten PET- 
55 Tragern, nur wurde der Schritt der Ruckseitenbelichtung ausgelassen. Das Testklischee wurde ausgewertct. Beurteilt 
wurde, bei welcher Belichlungszeit die Positiv-Teslelemente (freistehender Punkl 100 pm, Gitter 100 pm und das 3%- 
Tonwert-Rasterfeld (2417cm) auf dem Klischee korrekt ausgebildet waren. Der Zeitpunkt, zu dem alle Positivelemente 
korrekt ausgebildet sind, wird als untere Belichtungsgrenze (UBG), d. h. die Mindestbelichtungsdauer fur eine korrekte 
Abbildung, bezeichnet. 

60 [0057] Dariiber hinaus wurden auch die Negativelemente, d. h. der 500-pm-Negativpunkt und der 2000-pm-Graben 
beuneill. Unterschreitet die Tiefe im Negativpunkl 70 pm bzw. im Graben 500 pm ist eine koirekte Farbuberlragung 
nicht mehr gewahrleistet. Der Zeitpunkt, zu dem mindestens eines der beiden Negativelemente diese Grenzen unter- 
schreitet, wird als obere Belichtungsgrenze (OBG), d. h. maximale Belichtungsdauer fur ein brauchbares Klischee be- 
zeichnet. Die Differcnz von OBG-UBG crgibt den sog. Bclichtungsspieb^um (BSR), der fur eine praxisgerechte An- 

65 wendung posili v sein muB. Der gemessene Belichlungsspielraum von +10 min war positiv. 

[0058] Weiterhin wurde die Haftung des Klischees auf dem Trager wie folgt bestimmt: Zur Bestimmung der Trager- 
schichthaftung wird zuerst ein Plattenstuck im Formal von ca. 10 x 20 cm zugeschnitten und fur mindestens 20 Minuten 
vollflachig ohne Vakuumfolie durchbelichtet. Danach werden 2 Proben im Format 20 cm x 2 cm (± 0,1 cm) auf der 
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Schlagschere zugeschnitten. Diese Streifen mussen einwandfrei geschnilten sein, da sonst Fehlmessungen entstehen 
konnen, Bevor die Priifstreifen in die Zugpriifmaschine (Zwick) eingespanni werden konnen, muB man die Reliefschicht 
der Proben ca. 5 cm von Hand vom Trager abziehen. Die Zugpriifmaschine zieht die Reliefschicht im Wnkel von 180° 
im Schalverfahren vom Trager ab und misst die dazu erforderliche Kraft in N/2 cm. Die Ergebnisse sind in Tabelle 1 zu- 
sammengefasst. s 

Beispiel 2 

[0059] Es wurde wie in Beispiel 1 vorgegangen, nur wurde ein Trager aus Stahlblech (Dicke 0,14 mm) eingesetzt. Es 
wurde eine Haflschicht mil einer Dicke von 12 bis 15 pan erhalten. Unter dem Mikroskop waren Kautschukpartikel von 
80 bis 100 pm Durchmesser in einer kontinuierlichen Matrix zu erkennen. Die Haftschicht auf dem lYager war klebfrei. 
Die beschichteten Stahlbleche konnten aufcinander gcstapclt werden, ohne dass sie zusammen klebten. Das Haftungsni- 
veau war im Vergleich zum Aluminiumblech geringer, aber immer noch genugend hoch, um eine ausreichende Haftung 
bei praxisublicher Anwendung zu gewahrleisten. Die Ergebnisse sind in Tabelle 1 zusammengefasst. 

Beispiel 3 

[0060] Es wurde wie in Beispiel 2 vorgegangen, nur wurde ein Haftlack aus Polyvinylalkohol, modifiziertem Polyvi- 
nylalkohol (ethylenisch poly merisierb are Seitengruppen), Glyoxal und Bis-(N-Melhylolacrylamid)-ethyienglycolether 
eingesetzt. Der Haftlack wurde durch Erwarmen auf 180**C fur 2 Minuten vernetzt. Die Haftschicht auf dem Trager war 20 
klebfrei. Die beschichteten Stahlbleche konnten aufeinander gestapelt werden, ohne dass sie zusanmien klebten. Das 
Haftungsniveau auf dem Stahlblech war hervorragend, die lichtempfindliche Schicht lieB sich nicht vom TYager trennen. 
Die Ergebnisse sind in Tabelle 1 zusanmiengefasst. 

Vergleichsbeispiel 4 25 

[0061] Es wurde ein fur wassrig enlwickelbare Hochdruckplatten voigesehener Haftlack aus einem Polyamid und ei- 
nem Phenolharz eingesetzt, wie in DE-A 22 02 357 beschrieben. Die Haftschicht auf dem Trager war klebfrei. Die be- 
schichteten Stahlbleche konnten zwar aufeinander gestapelt werden, ohne .dass sie zusammen klebten, die Haftung war 
mit nur 2,7 N/2 cm nicht ausreichend fur die Anforderungen der Praxis. Die Ergebnisse sind in Tabelle 1 zusanmienge- 30 
fasst. 

Vergleichsbeispiel 5 

[0062] Es wurde wie in Beispiel 1 voigegangen, aber es wurde eine ubliche Polyurethan-Haftschicht verwendet. Au- 3S 
Berdem wurde vor der bildmaBigen Belichtung durch das fotografische Negativ (Schritte b. und c. der allgemeinen ^for- 
schrifl) noch eine Ruckseitenbelichtung mit aktinischem Lichl durch den PET-Trager hindurcb durchgefuhrt. Die Haf- 
tung der Reliefschicht auf dem Trager war gut. Die Belichtungseigenschaften entsprachen denen der Platten auf metalli- 
schen Ttagem. Dass beim erfindungsgemaBen Verfahren keine Ruckseitenbeleuchtung erfolgen kann, hat also keine 
schlechteren Eigenschaften zur Folgc. 40 
[0063] Die Ergebnisse sind in Tabelle 1 zusammengefasst. 

Vergleichsbeispiel 6 

[0064] In Analogic zu Beispiel 1 wurde eine Mischung aus einem SBS-Blockcopolymer (Kraton D-KX222, 45 
1 9,5 Gew.-%), einem oiigomeren PU-Harz mit OH-Gruppen (NPP 262, 35 Gew,-%), einem aromatischen Isocyanat 
(Desmodur L 67, 9,5 Gew.-%) sowie einem UV- Absorber (Hydroxy- Michler's-Keton, 1 Gew.'%) hergestellt. Der Copo- 
lyester (Vitel 3300, 35 Gew.-%) wurde durch ein spezielles Haftharz (Regalite 5100, Hercules) ersetzt. Die Mischung 
wurde in THF gelost und auf einen Aluminiumtrager (Dicke 0,3 mm) aufgegossen, das Losungsmittel verdampft und 
durch Erwarmen auf 170°C fiir 2,5 min vernetzt. Die Haftschicht war cxtrem klebrig, die Bleche konnten nach einem 50 
Stapeltest nicht wieder voneinander getrennl werden. Die Ergebnisse sind in Tabelle 1 zusammengefasst. 
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TabeUe 1 



Ergebnisse der Versuche und Vergleichsversuche 





Beispiel 1 


Beispiel 2 


beispiel 3 


Vergleichs- 
beispiel 4 


Verglelchs- 
beispiel 5 


Vergleichs- 
beispiel 6 


1 rager 


Alumi- 
nium 


Stahl 


Stahi 


Stahl 


PET-Folie 


Aluminium 


Haftlack 






PVA 


PA 


PU 


SBS/PU 


Klebrigkeit 


klebfrei 


klebfrei 


klebfrei 


klebfrei 


klebfrei 


klebrig 


Kllscheehattung 
[N/2 cm] 


> 20 


S.5 


>20 




> 20 


4.7 


Harte [^ShoreA] 


75 


73 


75 


75 


75 


74 


UBG [mini 


6 


6 


6 




6 




UBG (minj 


16 


16 


16 




ie 




BSR [min] 


10 


10 


10 




10 




Anmerkungen 








zu gennge 
Haftung 


mit Ruck- 
seitenbe- 
lichtung 


zu Klebrig 



Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung von organisch entwickelbaren, fotopolymerisierbaren Kexodruckelementen auf flexi- 
blen metaUischen Tragem fur die HersteUung von Hexodruckplatten, dadurch gekcnnzcichnet, dass man die fol- 
genden Schritte ausfuhrt: 

(a) Beschichten eines flexiblen, metaUischen Tragers mit einer in Druckfarben und organischen Entwicklem 
unloslichen und quellbestandigen, klebfreien Haftschicht, 

(b) Beschichten einer Deckfolie oder eines Deckelementes mit einer oiganisch entwickelbaren, elastomeren, 
fotopolymerisierbaren Schicht durch Losen von mindestens einem thermoplastisch elastomeren Bindemittel! 
ethylenisch ungesattigten Monomeren, Fotoinitiator oder Fotoinitiatorsystem sowie optional weiteren Be- 
standteilen m einem geeigneten Losemittel, AufgieBen der Losung auf die Deckfolie oder das Deckelement ge- 
folgt vom Verdampfen des Losemittels, 

(c) Kaschieren der elastomeren, fotopolymerisierbaren Schicht mit der von der DeckfoUe abgewandten Seite 
auf den mit einer Haftschicht beschichteten, flexiblen metaUischen Trager. 

2. Verfahren zur HersteUung von organisch entwickelbaren, fotopolymerisierbaren Kexodruckelementen auf flexi- 
blen metaUischen Tragem fur die HersteUung von Hexodruckplatten, dadurch gekennzeichnet, dass man die folcen- 
den Schritte ausfuhrt: * 

(a) Beschichten eines flexiblen, metaUischen Tragers mit einer in Druckfarben und organischen Entwicklem 
unloslichen und queUbestandigen, klebfreien Haftschicht, 

(b) Schmelzextrudieren einer organisch entwickelbaren, elastomeren fotopolymerisierbaren Zusammensel- 
zung, mmdestens umfassend ein thermoplastisch elastomeres Bindemittel, ethylenisch ungesattigte Mono- 
mere, Fotoinitiator oder Fotoinitiatorsystem sowie optional weitere Bestandteile, Austragen durch eine Breit- 
schhtzduse zwischen eine Deckfolie oder ein Deckelement sowie eine temporare TVagerfoUe, gefolgt von Ka- 
landrieren des Verbundes, 

(c) Abziehen der temporaren TVagerfolie, 

(d) Kaschieren der fotopolymerisierbaren Schicht mit der von der Deckfolie abgewandten Seite auf den mit 
der Haftschicht beschichteten, flexiblen metaUischen lYager. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei dem flexiblen, metaUischen Trager 
urn emen Trager aus Aluminium, Stahl oder magnetisierbarcn Federstahl handelt. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die fotopolymerisierbare Schicht eine Dicke 
zwischen 0,5 und 1,5 mm aufweist. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass das Deckelement eine Deckfolie und 
eme IR-ablalive Schicht umfasst. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die klebfreie Haftschicht einen mi- 
grauonsstabilen UV- Absorber umfasst. 

7. Organisch entwickelbares, fotopolymerisierbares Flexodruckelement umfassend einen flexiblen metaUischen 
Irager und eme fotopolymerisierbare Schicht, die durch eine Haftschicht miteinander verbunden sind, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Haftschicht klebfrei und in Druckfarben und organischen Entwicklem unloslich und queU- 
bestandig ist. ^ 

8. Flexodruckelement nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die klebfreie Haftschicht einen micrations- 
stabilen UV-Absorber umfasst. 
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